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Die f olgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

@ In der Form laminiertes Bauteil und Verfahren zu seiner Herstellung 

® Es wird ein Verfahren zur Herstellung eines farbbe- 
schichteten Kunststoffbauteils mit einem Schild, einem 
Abzeichen oder einer anderen Verzierung bereitgestellt, 
wie etwa einer Airbag-Abdeckung mit Schild oder wo das 
Bauteil selbst das Schild ist. Das Verfahren umfafct die 
Schritte Bereitstellen eines farbbeschichteten Filmblatts 
und eines einstiickigen thermoplastisch-elastomeren 
Bautragers. Die untere Oberflache des Filmblatts verbin- 
det sich mit der vorderen Kontaktflache des Bautragers 
durch Diffusion zwischen deren Kontaktflachen unter Bil- 
dung des gewunschten farbbeschichteten Kunststoffbau- 
teils innerhalb eines Formhohlraums einer Spritzgufc- 
form, die vondem Formhohlraum einer Vakuumform ge- 
trennt ist, welche zum Vakuumformen des Filmblatts an- 
gewendet wird. 
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Beschreibung 

Die Erfindung bezieht sich auf Verfahren zur Herstellung 
von mil Farbe beschichteten Teilen und insbesondere auf 
Verfahren zur Herstellung von farbbeschichteten Kunst- 5 
stoffteilen, die fiir die Verwendung in Kraftfahrzeugen ange- 
paBt sind, wie Airbag-Abdeckungen, Seitenverideidungen, 
Armaturenbrettrahmen (chuster bezel), StoBstangen und 
dergleichen sowie dazugehorige dekorative Schilder und 
Verzierungen, die daran angebracht werden konnen. 10 

Die Beschichtung von Kunststoffteilen mit Farbe erfolgt 
gewdhnlich nach dem Formen. Der BeschichtungsprozeB 
macht komplizierte Anlagen notwendig und erfordert infol- 
gedessen hohe Ausgaben. Bei spiels weise rauB in einer Fa- 
brik eine betrachtliche Flache fur eine Reinraumumgebung 15 
zum Aufspritzen von Farbe und Klarlack und zum Erhitzen 
und Ausharten der Farbe auf Bauteilen, die in der Automo- 
bilindustrie verwendet werden, wie Karosseriebleche, Air- 
bag-Abdeckungen, Armaturenbretter und dergleichen, be- 
reitgestellt werden. Diese Teile konnen auch dekorative 20 
Schilder und andere Abzeichen und Verzierungen umfassen, 
die zur Anbringung oder Befestigung auf den Bauteilen ein- 
gerichtet sind. 

Beispielsweise konnen herkommliche Airbag-Abdeckun- 
gen, die in Verbindung mit Fahrgast-Ruckhaltesystemen 25 
verwendet werden, gelegentlich an ihnen befestigte dekora- 
tive Schilder oder Verzierungen aufweisen, die entweder an- 
gegossen oder getrennt von der Airbag-Abdeckung geformt 
werden. Solche Schilder konnen die Form eines Logos oder 
Zeichens annehmen, das Fabrikat, Modell, Hersteller des 30 
Fahrzeugs oder dergleichen darstellt. Diese dekorativen 
Schilder sind asthetisch angenehm und verbessern den Ge- 
samteindruck des Kraftfahrzeuginnenraurns. Weil viele Air- 
bag-Abdeckungen beim Aufblasen des Airbags von der 
Lenksaule wegfliegen, sollte das zugehorige dekorative 35 
Schild sicher an der Abdeckung befestigt sein, damit es bei 
der Ausiosung des Airbags nicht abfallt. 

Dariiber hinaus haben Farben auf Losungsmittelbasis in 
den letzten Jahren wegen der mit inter Anwendung verbun- 
denen Freisetzung von fliichtigen organischen Bestandteilen 40 
in die Luft zu Bedenken hinsichtlich des Umweltschutzes 
AnlaB gegeben. Demzufolge muB die Verdampfung solcher 
Losungsmittel streng uberwacht werden, um die Umwelt- 
schutz- und Sicherheitsvorschriften zu erfullen. 

Desweiteren werden Kraftfahrzeugbauteile, insbesondere 45 
Bauteile fiir den Innenraum und ihre Schilder und Verzie- 
rungen, nach der Farbbeschichtung genau gepruft, damit sie 
die stilistischen und asthetischen Anforderungen fiir die zu- 
gehorige Innenausstattung erfullen. Die Beschichtung sol- 
cher Bauteile nach der Formgebung gibt AnlaB zu Qualitats- 50 
bedenken hinsichtlich der Farbe, der Ubereinsnmmung und 
der Dicke jedes einzelnen Farbauftrags. 

US 4,902,557 (Rohrbacher) offenbart ein Verfahren und 
eine Vorrichtung zur Herstellung eines thermoplastischen 
Polyolefin-Verbundteils, das als auBeres Karosserieteil fur 55 
Pkw oder Lkw verwendet werden kann. 

US 4,769,100 (Short) lehrt ein Verfahren zum Anbringen 
eines zuvor mit Metallicfarbe bedruckten Tragerfilms an ei- 
nem Automobil-Karosserieblech in einem Vakuurnfor- 
mungsprozeB. 60 

US 4,952,351 und US 5,466,412 (Parker) lehren ein Ver- 
fahren zur Herstellung von Airbag-Abdeckungen fiir ein 
aufblasbares Airbag-Systern mit einem bindungsfahigen 
Filmtrager, der nach seiner Formgebung mit Farbe be- 
schichtet wind, 65 

Der Stand der Technik liefert jedoch kein Verfahren zur 
Herstellung eines mit Farbe beschichteten Bauteils mit ei- 
nem Schild, einer Verzierung oder einem Abzeichen, die ge- 



trennt vorliegen oder an das beschichtete Bauteil angeheftet 
sind, wobei der Schritt der Beschichtung des Bauteils und 
des Schilds nach der Formgebung ausgeschlossen ist und 
wobei des weiteren das sich ergebende Bauteil durch seine 
bauhche Vollstandigkeit bezuglich Haltbarkeit und Festig- 
keit fiir verschiedene Anwendungen geeignet ist. 

Eine Aufgabe der Erfindung besteht darin, ein Verfahren 
zur Herstellung eines mit Farbe beschichteten Bauteils und 
einer angehefteten Verzierung, oder eines beschichteten 
Schildes oder einer Verzierung, die an ein beschichtetes 
Bauteil angeheftet sind, bereitzustellen, wobei Qualitatsge- 
sichtspunkte der Beschichtung wie TYopfen, Verlaufe, Spit- 
zen, Trockenspriihen, Lichtabdeckung, Glanz, Farbuberein- 
stimmung, Verunreinigung und Farbhaftung beriicksichtigt 
werden. 

Eine andere Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren 
zur Herstellung eines mit Farbe beschichteten Bauteils mit 
einem darin gebildeten Schild bereitzustellen, wobei der 
AusschuB beim Formen durch Spreizen, FlieBmarken und 
kleine Oberflachendefekte, die vollig abgedeckt werden 
konnen, vermieden wind. 

Eine weitere Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren 
zur Herstellung eines mit Farbe beschichteten Bauteils mit 
Schild. wie beispielsweise einer Airbag-Abdeckung, einer 
Seitenverkleidung und dergleichen aus Verbundmaterial, so- 
wie von beschichteten Schildern und Verzierungen, die an 
beschichteten Bauteilen angeheftet sind, bereitzustellen, 
wobei die Schilder und Bauteile eine erhohte Haltbarkeit ha- 
ben. 

Eine andere Aufgabe der Erfindung besteht darin, ein 
Bauteil mit einem dekorativen Schild, das mit dem Bauteil 
sicher und einstuckig geformt ist, sodaB das Schild im Ge- 
brauch und im Betrieb des Bauteils, beispielsweise einer 
Airbag-Abdeckung, sicher und stabil ist, sowie ein Verfah- 
ren zur Herstellung eines solchen Bauteils bereitzustellen. 

Zur Losung dieser und anderer erfindungsgemaBer Auf- 
gaben wird ein geformtes KunststofTbauteil mit einem ein- 
stuckig angeformten Schild bereitgestellt, das im Hohlraum 
einer SpritzguBform geformt wird, die eine Gestalt hat, wel- 
che das gewiinschte KunststofFbauteil definiert. Das Bauteil 
umfaBt ein Filmblatt mit einer oberen und einer unteren 
Oberflache, die gemeinsam das geformte KunststofTbauteil 
und das Schild begrenzen. Das Filmblatt wird aus der aus 
Polyester, Polyurethan und Polycarbonat bestehenden 
Gruppe ausgewahlL Das Filmblatt wird zu einem Vorform- 
ling vakuumgeformt, der in den Hohlraum der Form einge- 
setzt wird. Das Bauteil umfaBt auch ein thermoplastisches 
Elastomer, das in den Hohlraum der Form eingespritzt wird 
und einen Bautrager bildet, der zur Bildung des geformten 
Kunststoffbauteils an die untere Oberflache des Vorform- 
lings gebunden wird, 

Weiterhin wird ein Verfahren zur Herstellung eines 
Kunststoffbauteils und eines mit Farbe beschichteten Schil- 
des oder Ornaments, das fur die einstiickige Formung mit 
dem KunststofTbauteil angepaBt ist, bereitgestellt Zum Ver- 
fahren gehoren die Schritte: 

- Bereitstellen eines Filmblatts mit einer oberen und 
einer unteren Oberflache, 

- Vakuumformen des Filmblatts in einem Formhohl- 
raum unter Bildung eines Vorformlings, 

- Einsetzen des Vorformlings in den Hohlraum einer 
SpritzguBform mit einer Gestalt, welche das ge- 
wiinschte KunststofTbauteil definiert, und 

- Einspritzen eines thermoplastischen Elastomers in 
den Hohlraum der SpritzguBform zur Erzeugung eines 
Bautragers fur den Vorformling, 
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wobei die Erzeugung des Bautragers genugend Druck und 
Hitze schafft, urn ihn unter Bildung des geformten laminier- 
ten Bauteils an die untere Oberflache des Vorformlings zu 
binden. 

In einer anderen erfindungsgemaBen Ausfuhrungsform 
wird ein Verfahren zur Herstellung eines geformten lami- 
nierten KraftfahrzeugbauLeils bereitgestelit. Das Verfahren 
umfaBt die Schritte 

- Einsetzen eines Filmblatts in eine Vakuumformsta- 
tion, urn das Filmblatt als geformtes Filmblatt mit einer 
oberen und einer unteren Oberflache in eine vorbe- 
stimmte Gestalt fur ein Kraftfahrzeugbauteil zu for- 
men, 

- Einsetzen des geformten Filmblatts in den Hohlraum 
einer SpritzguBform mit einer Gestalt, die das Kraft- 
fahrzeugbauteil definiert, und 

- Einspritzen eines thermoplastischen Elastomers in 
den Hohlraum der SpritzguBform, sodaB das therm o- 
plastische Elastomer in ineinandergreifendem Kontakt 
mit der unteren Oberflache des geformten Filmblatts 
ist, um einen Bautrager fur das geformte Filmblatt zu 
bilden, wobei die Erzeugung des Bautragers genugend 
Druck und Warme schafft, um ihn unter Bildung des 
geformten laminierten Kraftf ahrzeugbauteils an die un- 
tere Oberflache des geformten Filmblatts zu binden. 

In noch einer anderen erfindungsgemaBen Ausfuhrungs- 
form umfaBt ein Verfahren zur Herstellung eines geformten 
laminierten Kraftfahrzeugbauteils mit integriertem S child- 
abschnitt das Einsetzen eines Filmblatts in eine Vakuum- 
formstation, um das Filmblatt als geformtes Filmblatt mit ei- 
ner oberen und einer unteren Oberflache in eine vorbe- 
stimmte Gestalt fur Bauteil und S child zu formen, wobei das 
Filmblatt aus der Gruppe, die aus Polyester, Polyurethan 
und Polycarbonat besteht, ausgewahlt ist. Das Verfahren 
umfaBt auch das Einsetzen des geformten Filmblatts in den 
Hohlraum einer SpritzguBform mit einer Gestalt, die das 
Kraftfahrzeugbauteil mit integriertem Schildabschnitt defi- 
niert. Das Verfahren umfaBt weiterhin das Einspritzen eines 
thermoplastischen Elastomers in den Hohlraum der Form, 
sodaB das thermoplastische Polymer in ineinandergreifen- 
dem Kontakt mit der unteren Oberflache des geformten 
Filmblatts ist, wobei ein Bautrager fur das geformte Film- 
blatt erzeugt wird. Die Erzeugung des Bautragers schafft ge- 
niigend Druck und Warme, um ihn unter Bildung des ge- 
formten laminierte Bauteils mit integriertem Schildabschnitt 
an die untere Oberflache des geformten Filmblatts zu bin- 
den. 

In noch einer anderen Ausfuhrungsform des Verfahrens 
zur Herstellung eines geformten KunststofTbauteils umfaBt 
das Verfahren das Bereitstellen eines Filmblatts mit einer 
oberen und einer unteren Oberflache, wobei das Filmblatt 
aus der Gruppe, die aus Polyester, Polyurethan und Polycar- 
bonat besteht, ausgewahlt ist. Desweiteren umfaBt das Ver- 
fahren das Vakuumformen des Filmblatts in einem Form- 
hohlraum, um einen Vorformling zu erhalten, das Einsetzen 
des Vorformlings in den Hohlraum einer SpritzguBform mit 
einer Gestalt, die das gewunschte Kunststoffbauteil mit 
Schildabschnitt definiert und das Einspritzen eines thermo- 
plastischen Elastomers in den Hohlraum der SpritzguBform 
unter Erzeugung eines Bautragers fur den Vorformling. Die 
Erzeugung des Bautragers schafft genugend Druck und 
Warme, um ihn zur Bildung des geformten laminierten 
Kunststoffbauteils an die untere Oberflache des \brform- 
lings zu binden, wobei das Filmblatt mit einer Schicht aus 
Acrylfarbe und Poiyvinylidenfluorid und einer Schicht aus 
Acryl-Klarlack versehen ist. 



Desweiteren umfafit eine andere Ausfuhrungsform eines 
Verfahrens zur Herstellung eines geformten laminierten 
Aufbaus aus Kraftfahrzeugbauteil und Schild das Einsetzen 
eines Filmblatts in eine Vakuumformstauon, um das Film- 

5 blatt als geformtes Filmblatt mit einer oberen und einer un- 
teren Oberflache in die vorbestimmte Gestalt des Aufbaus 
aus Bauteil und Schild zu formen. Das geformte Filmblatt 
wird in den Hohlraum einer SpritzguBform eingesetzt, der 
eine Gestalt hat, welche den Aufbau aus Bauteil und Schild 

10 definiert. Darin wird ein thermoplastisches Elastomer in den 
Hohlraum der SpritzguBform eingespritzt, sodaB das ther- 
moplastische Elastomer in ineinandergreifendem Kontakt 
mit der unteren Oberflache des geformten Filmblatts ist und 
dadurch einen Bautrager fur das geformte Filmblatt erzeugt. 

15 Die Erzeugung des Bautragers schafft genugend Druck und 
Warme, um ihn zur Bildung des geformten laminierten Auf- 
baus aus Bauteil und Schild an die untere Oberflache des ge- 
formten Filmblatts zu binden. Das Filmblatt kann mit einer 
Schicht aus Acrylfarbe und Poiyvinylidenfluorid und einer 

20 Schicht aus Acryl-Klarlack beschichtet sein. 

Die oben genannten und andere Aufgaben, Merkmale und 
Vorteile der Erfindung sind aus der folgenden eingehenden 
Beschreibung der besten Ausfuhrungsform in Zusammen- 
hang mit den beigefiigten Zeichnungen leicht erkennbar. 

25 Fig. 1 ist eine Vorderansicht eines typs einer Airbag-Ab- 
deckung, die zur Anbringung an einer Seitentur oder am Ar- 
maturenbrett auf der Beifahrerseite angepaBt ist und mit ei- 
nem dekorativen Schild geformt wurde. 
Fig, 2 ist eine Vorderansicht einer Airbag-Abdeckung fur 

30 die Fahrerseite mit einem gemeinsam geformten Schild. 
Fig. 3 ist ein Schnitt durch die Airbag-Abdeckung nach 
Fig. 1 entlang der Linie 3-3. 

Fig. 4 ist eine schematische Ansicht eines herkommli- 
chen SpritzgieBsystems, das zur Herstellung der erfmdungs- 

35 gemaBen Kunststoffbauteile angewendet werden kann; es ist 
in geoffneter Stellung mit dem zwischen zwei Platten des 
Formkorpers eingesetzten Vorformling gezeigt 

Fig. 5 ist eine schematische Ansicht des herkommlichen 
SpritzgieBsystems nach Fig. 4 in geschlossener Stellung mit 

40 dem zwischen zwei Platten des Formkorpers eingesetzten 
Vorformling. 

Fig. 6 ist eine schematische Ansicht des herkommlichen 
SpritzgieBsystems nach Fig. 4 und 5 und zeigt den Form- 
hohlraum mit dem zur Bildung des Bautragers fur den Vor- 
45 formling eingespritzten flussigen Kunststoff. 

Fig. 7 ist eine schematische Ansicht eines herkommli- 
chen SpritzgieBsystems, das zur Herstellung des erfindungs- 
gemaBen Schildes angewendet werden kann; es ist in offe- 
ner Stellung mit dem zwischen zwei Platten des Formkor- 
50 pers eingesetzten Vorformling gezeigt. 

Fig. 8 ist eine schematische Ansicht des herkommlichen 
SpritzgieBsystems nach Fig. 7 in geschlossener Stellung mit 
dem zwischen zwei Platten des Formkorpers eingesetzten 
Vorformling. 

55 Fig. 9 ist eine schematische Ansicht des herkommlichen 
SpritzgieBsystems nach Fig. 7 und 8 in geschlossener Stel- 
lung und zeigt den Formhohlraum mit dem zur Bildung des 
Bautragers fur den Vorformling eingespritzten flussigen 
Kunststoff. 

60 Die hier angegebenen Beispiele und Zeichnungen bezie- 
hen sich auf Kraftfahrzeugbauteile aus Kunststoff, jedoch 
findet die Erfindung auch auf anderen Gebieten bedeutende 
Anwendung und ihr Umfang soli daher iiber die angefiihrten 
bezeichnenden Beispiele hinausgehen. Ihrem Wesen nach 

65 kann die Erfindung fur jede Anwendung genutzt werden, bei 
der farbbeschichtete Kunststoffbauteile notwendig sind. 

Fig. 1 zeigt eine Vorderansicht eines lyps einer Airbag- 
Abdeckung 10, die fur die Anbringung an der Seitentur oder 
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am Armaturenbrett eines Kraftfahrzeugs auf der Beifahrer- 
seite angepaBt ist. Die Airbag-Abdeckung 10 umfaBt ein 
Schild 15 (oder Abzeichen, Verzierung usw.), welches vor- 
zugsweise nach der erfindungsgemaBen Lehre einstiickig 
mit der Airbag-Abdeckung geformt ist. Das Schild 15 kann 
je nach der Anwendung und der erfindungsgemaBen Lehre 
beliebige Gestalt, GroBe oder UrariB haben. Beispielsweise 
kann, wie in Fig. 1 und 2 dargestellt, das Schild 15 symme- 
trisch oder langlich sein, eine Kriimmung haben und geeig- 
nete Details, wie die erhabenen fliigelartigen Abschnitte 17 
des Schilds 15, aufweisen. Der Schildabschnitt 15 ist auch 
relativ klein im Vergleich zur GroBe des entsprechenden 
Bauteils, hier der Airbag-Abdeckung 10, dargestellt. 

Die Airbag-Abdeckung 10 umfaBt eine einstiickige farb- 
beschichtete AuBenschicht 12, bestehend aus einem Film- 
blatt, vorzugsweise einem vorbeschichteten Filmblatt, das in 
einer Vakuumform aus einem mit dem Airbag-Korper oder 
Bautrager 14 kompatiblen WerkstofF vakuumgeformt 
wurde. Der Airbag-Korper 14 ist vorzugsweise in einer 
SpritzguBform spritzgegossen und besteht vorzugsweise aus 
einem thermoplastischen Elastomer. Das Elastomer des Air- 
bag-Korpers oderBautragers 14 sollte mit der AuBenschicht 
12 kompatibel sein, sodaB die untere Kontaktflache der Au- 
Benschicht 12 sich durch Diffusion mit der vorderen Kon- 
taktflache des Airbag-Korpers 14 durch Diffusion zwischen 
den Rachen in der SpritzguBform verbindet, wodurch eine 
Trennung des Airbag-Korpers 14 von der AuBenschicht 12 
beim Gebrauch der Airbag-Abdeckung 10 vermieden wird. 

Die AuBenschicht 12 besteht aus einem mit Farbe vorbe- 
schichteten FilmblatL Das Filmblatt ist vorzugsweise ein 
Blatt aus Polyester wie Mylar®, Polyurethan oder Polycar- 
bonat. 

Fig. 2 stellt einen anderen Typ einer Airbag-Abdeckung 
10' in Vorderansicht dar, der fur die Anbringung am Lenkrad 
auf der Fahrerseite des Kraftfahrzeugs angepaBt ist. Bau- 
teile, die dieser Aufbau einer Airbag-Abdeckung 10' mit 
dem Aufbau 10 gemeinsam hat, sind mit gleichen Bezugs- 
zeichen mit einem Strich f) versehen. Wie in Fig. 2 gezeigt, 
umfaBt der Aufbau der Airbag-Abdeckung 10' eine farbbe- 
schichtete einstiickige AuBenschicht 12' und einen Bautra- 
ger 14'. Er umfaBt auch ein darauf angeordnetes Schild 15' 
oder eine Verzierung, die vorzugsweise rnittels eines Lami- 
nierverfahrens in der Form nach der erfindungsgemaBen 
Lehre an der Airbag-Abdeckung angeheftet wird. 

Bei der bevorzugten Ausfiihrungsform umfaBt die Au- 
Benschicht ein Filmblatt mit folgenden darauf angebrachten 
Schichten: eine Schicht aus Acrylfarbe in ineinandergreifen- 
dem Kontakt mit dem Filmblatt und eine Schicht aus Poly- 
vinylidenfluorid (PVDF) mit einer klaren Acrylbeschich- 
tung zum Schutz des Films vor Beschadigung und urn dem 
Film Elastizitat, chemische Widerstandsfahigkeit, Fleckbe- 
standigkeit und Schutz gegen Witterung und UV zu verlei- 
hen. In der meist bevorzugten Ausfuhrungsform umfaBt 
PVDF 72% der gesamten Filmdicke von 5 Mikrometer 
(0,2 mil). 

Das thermoplasusche Elastomer des Airbag-Korpers oder 
Bautragers 14 ist vorzugsweise ein thermoplastisches Ela- 
stomer wie thermoplastisches Polyolefin, thermoplastisches 
Polyurethan, Polyester, Polycarbonat, eine Mischung aus 
Polycarbonat und ABS (Acrylnitril/Butadien/Styrol) oder 
ein ahnlicher Werkstoff. 

Fur andere Anwendungen bei Kraftfahrzeugen wird der 
Trager 14 zur Anpassung an die beabsichtigte Verwendung 
verandert. DemgemaB kann fur StoBstangen oder Armatu- 
renbretter der Bautrager 14 zumindest aus folgenden Werk- 
stoffen ausgewahlt werden: Lomod®, Bexloy® und thermo- 
plastisches Olefin. Fur Armaturenbrettrahmen (cluster be- 
zel) kann der Bautrager 14 zumindest aus folgenden Werk- 



stoffen ausgewahlt werden: ABS (Acrylnitril/Butadien/Sty- 
rol), eine Mischung aus Polycarbonat und ABS, Polycarbo- 
nat und Polypropylen. 
Harte und Elastizitats- oder Flexibilitatsmodul der Werk- 

5 stoffe werden ebenfalls je nach der gewiinschten Steifigkeit 
des Bauteils verandert. I^P^ti liegt die Harte des Airbag- 
Korpers im Bereich von etwa 20 bis 100 Shore D, wahrend 
der Elastizitatsmodul im Bereich von etwa 93 bis 
2478 MN/m 2 (15000 bis 400000 psi) liegt. Die Harte der 

10 AuBenschicht 12 liegt typisch im Bereich von 15 bis 100 
Shore A. Diese Bereiche andem sich selbstverstandlich in 
Abhangigkeit von dem zu fertigenden Kunststoffbauteil und 
dienen nur der Veranschaulichung eines Beispiels. 
Wie in Fig. 3, einem Schnitt der Airbag-Abdeckung aus 

15 Fig. 1 entlang der Linie 3-3, dargestellt, stutzt in einem pro- 
duzierten Bauteil mit integral in der Form angeformtem 
Schild 15 der Airbag-Korper oder Bautrager 14 die AuBen- 
schicht 12, auf der sich eine zuvor aufgetragene Farbschicht 
16 befindet, gefolgt von einer Unterschicht 18, vorzugs- 

20 weise aus Acrylfarbe, und einer klaren Schicht 20, vorzugs- 
weise einer klaren Acrylschicht, und einer Schicht aus 
PVDF. 

Fig. 4 stellt eine herkommliche SpritzguBform 22 zur er- 
findungsgemaBen Herstellung eines Kunststoffbauteils mit 
25 Schild dar. 

KurzgefaBt gehoren zu einem SpritzgieBsystem eine 
SpritzguBmaschine mit einer Diise 24 zum Einspritzen von 
vorbestimmten Mengen oder Portionen geschmolzenen 
Kunststoffs. Zur SpritzguBmaschine gehort ein hydrauli- 

30 scher SchraubenstoBel, der in der Bohrung im Zylinder der 
SpritzguBmaschine angeordnet ist Der StoBel plastifiziert 
den Kunststoff und fordert inn zur Diise 24. Wie dem Fach- 
mann bekannt ist, wird, wenn der Kunststoff plastifiziert ist, 
der SchraubenstoBel hydraulisch in Richtung des Gewinde- 

35 abschnitts des Zylinders vorwarts bewegt und spritzt ge- 
schmolzenen Kunststoff durch die Duse 24. 

Wie in Fig. 4 dargestellt begrenzen die konvexen bzw. 
konkaven Oberflachen der Formteile 26 und 28 einen Form- 
hohlraum 30, in dem der Aufbau 10 aus Kunststoffbauteil 

40 und Schild gebildet wird. 

Fig. 5 ist die Darstellung eines einstuckigen \forformlings 
32 mit einem aus dem vakuumgeformten Filmblatt gebilde- 
ten Schildabschnitt 33, das zunachst in den Formhohlraum 
30 eingesetzt wird. Danach wird, wie in Fig. 6 gezeigt, der 

45 Airbag-Korper oder Bautrager 14 im Kunststoff-SpritzguB- 
system geformt und bildet ein vollstandiges einheidiches la- 
miniertes Kunststoffbauteil mit Schild. 

Der Korper der Airbag-Abdeckung 14 mit Schild kann 
auch aus thermoplastischem Polyolefin, Polycarbonat, TEE 

50 TPE, SEBS TPE, und aus einer Mischung von Polycarbonat 
und Acrylnitril/Butadien/Styrol (ABS) gebildet werden. Das 
entsprechende Filmblatt 12 muB mit dem Kunststoff des 
Korpers und Schildes kompatibel sein, sodaB zwischen den 
sich beriihrenden Oberflachen Diffusion stattfindet. Daruber 

55 hinaus sollte das Laminat mit dem Substrat, an das es ange- 
heftet werden soil, kompatibel sein. Im allgemeinen wird 
diese Forderung erfullt, indem man einen Bautrager 14 aus- 
wahlt, der mindestens einen oder mehrere Werkstoffe mit 
dem Substrat gemeinsam hat, auf dem das Laminat angehef- 

60 tet werden soli. Beispielsweise sollte fur ein Substrat aus 
thermoplastischem Polyolefin der Bautrager Polypropylen 
enthalten. 

In einer anderen Ausfuhrungsform kann die Form so mo- 
difiziert werden, daB sie ein Kunststoffbauteil und/oder 
65 Schild mit erhabener Beschriftung erzeugt. Diese Wirkung 
wird erreicht, indem das gewunschte Muster oder die Buch- 
staben in die Form eingeatzt werden, sodaB die Buchstaben 
an der Kante einen Radius von mindestens 0,5 mm haben, 
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andernfalls der Film reiBen und sich dehnen wurde. 

Die einzigartigen Merkmale der laminierten Kunststoff- 
bauteile sind 

1. ein steifer innerer Werkstoff zur UnterstQtzung der 5 
beabsichtigten Anwendung, 

2. Verminderung und/oder Beseitigung von Proble- 
men bei der Farbbeschichtung, wie TYopfen, Verlaufe, 
Spitzen, Trockenspriihen, Lichtabdeckung und Glanz, 
und verbesserte Farbubereinstimmung und Farbhaf- 10 
tung, 

3. verminderter AusschuB beim Formen durch Sprei- 
zen, FlieBmarken und kleine Oberflachendefekte, die 
vollig abgedeckt werden konnen, und 

4. erhohte Haltbarkeit der sich ergebenden Kunststoff- 15 
laminat-Bauteile. 

Hervorgehoben sei, daB das Filmblatt in die SpritzguB- 
forrn als Vorformling, wie oben beschrieben, oder von einer 
Filmvorratsrolle eingesetzt werden kann. Auf diese Weise 20 
kann man die Farbe in der Form oder Presse einformen und 
einen zweiten Beschichtungsschritt vermeiden. 

Die Fig. 7, 8 und 9 zeigen ein Verfahren ahnlich dem in 
den Fig. 4, 5 und 6 offenbarten zur erfindungsgemafien Bil- 
dung eines laminierten Schildes 15, wobei gleiche Bauteile 25 
in den Fig. 7, 8 und 9 durch Bezugszeichen mit einem Strich 
O gekennzeichnet sind. Dementsprechend begrenzen in 
Fig. 7 die sich gegenuberliegenden konvexen bzw. konka- 
ven Oberflachen 26' und 28* einen Formhohlraum 30', in 
dem das Schild 15' gebildet wird. 30 

In Fig. 8 ist ein einstiickiger Vorformling 32* dargestellt, 
der einen aus dem vakuurngeformten Filmblatt erzeugten 
Schildabschnitt 33' definiert und zunachst in den Formhohl- 
raum 30' eingesetzt wird. Danach wird, wie in Fig. 9 ge- 
zeigt, im Kunststoff-SpritzguBsystem der Schildbautrager 35 
14' geformt, wobei ein vollstandiges einheitliches laminier- 
tes Kunststoffschild gebildet wird. 

Wahrend die beste Ausfuhrungsform der Erfindung im 
Einzelnen beschrieben wurde, werden die Fachleute auf 
dem Gebiet der Erfindung verschiedene alternative Ent- 40 
wiirfe und Ausfuhrungsformen zur Ausfiihrung der in den 
folgenden Anspriichen definierten Erfindung erkennen. 
Selbstverstandlich ist nicht beabsichtigt, daB die hier ge- 
zeigten und beschriebenen Formen der Erfindung alle mog- 
liche Formen darstellen, obwohl sie die beste Ausfuhrungs- 45 
form umfassen. Es sei auch erwahnt, daB die verwendeten 
Begriffe beschreibend und nicht begrenzend sind und daB 
man verschiedene Anderungen vornehmen kann, ohne den 
Gedanken oder den Schutzbereich der Erfindung zu verlas- 
sen, wie erim folgenden beansprucht ist. 50 

Patentanspriiche 

1. Geformtes KunststofFbauteil mit angegossenem 
Schild, das in einem Hohlraum einer SpritzguBform 55 
geformt wurde, die eine Gestalt hat, welche das ge- 
wiinschte Kunststoffbauteil definiert, mit 

- einem Filmblatt mit einer oberen und einer un- 
teren Oberfiache, welches das geformte Kunst- 
stoffbauteil und das Schild definiert, wobei das 60 
Filmblatt aus der aus Polyester, Polyurethan und 
Polycarbonat bestehenden Gruppe ausgewahlt ist, 
wobei das Filmblatt in einem Formhohlraum un- 
ter Bildung eines Vorformlings vakuumgeformt 
ist, und der Vorformling in den Formhohlraum 65 
eingesetzt wird, und 

- einem in den Formhohlraum der SpritzguBform 
unter Bildung eines an die untere Oberfiache des 
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Vorformlings gebundenen Bautragers zur Bildung 
des geformten Kunststoffbauteils eingespritzten 
thermoplastischen Elastomer. 

2. Kunststoffbauteil nach Anspruch 1, wobei das ther- 
moplastische Elastomer aus der Gruppe ausgewahlt ist, 
die im wesentlichen aus einem thermoplastischen Poly- 
olefin, thermoplastischem Polyurethan, Polyester, 
Polycarbonat, Acrylnitril/Butadien/Styrol-Copolymei; 
Polypropylen, einer Mischung von Acrylnitril/Buta- 
dien/Styrol-Copolymer und Polycarbonat und Mi- 
schungen aus diesen besteht. 

3. Kunststoffbauteil nach Anspruch 1, wobei das Film- 
blatt eine Gesamtdicke von 5 Mikrometer (0,2 mil) hat. 

4. Verfahren zur Herstellung eines geformten Kunst- 
stoffschilds, umfassend die Schritte: 

- Bereitstellen eines Filmblatts mit einer oberen 
und einer unteren Oberfiache, die ein Schild defi- 
nieren, wobei das Filmblatt aus der aus Polyester, 
Polyurethan und Polycarbonat bestehenden 
Gruppe ausgewahlt ist, 

- Vakuumformen des Filmblatts in einem Form- 
hohlraum, urn einen Vorformling zu erhalten, 

- Einsetzen des Vorformlings in den Formhohl- 
raum einer SpritzguBform, der eine Gestalt hat, 
die das gewiinschte Kunststoffbauteil definiert, 

- Einspritzen eines thermoplastischen Elasto- 
mers in den Formhohlraum der SpritzguBform zur 
Erzeugung eines Bautragers fur den Vorformling, 
wobei die Erzeugung des Bautragers geniigend 
Druck und Warme schafft, urn den Bautrager an 
die untere Oberfiache des Vorformlings unter Bil- 
dung des geformten laminierten Kunststoffschil- 
des zu binden. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, wobei das thermopla- 
stische Elastomer aus der Gruppe ausgewahlt ist, die 
im wesentlichen aus einem thermoplastischen Polyole- 
fin, thermoplastischem Polyurethan, Polyester, Poly- 
carbonat, Acrylnitril/Butadien/Styrol-Copolymer, Po- 
lypropylen, einer Mischung von Acrylnitril/Butadien/ 
Styrol-Copolymer und Polycarbonat und Mischungen 
aus diesen besteht. 

6. Verfahren nach Anspruch 4, wobei das Einspritzen 
des thermoplastischen Elastomers in den Formhohl- 
raum bei einer Temperatur von 216°C (420°F) und ei- 
nem Druck von 0,34 bis 103 MN/m 2 (50 bis 15000 psi) 
erfolgt. 

7. Verfahren nach Anspruch 4, wobei der Vorformling 
vor dem Einsetzen geschnitten wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 4, wobei der Bautrager ei- 
nen Elastizitatsmodul im Bereich von 93 bis 
2478 MN/m 2 (15000 bis 400000 psi) hat. 

9. Verfahren nach Anspruch 4, wobei der Bautrager 
eine Harte im Bereich von 15 bis 100 Shore D hat 

10. Verfahren nach Anspruch 4, wobei das Filmblatt 
eine Gesamtdicke von 5 Mikrometer (0,2 mil) hat. 

11. Verfahren zur Herstellung eines geformten lami- 
nierten Kraftfahrzeugbauteils mit angegossenem 
Schildabschnitt, umfassend die Schritte: 

- Einsetzen eines Filmblatts in eine Vakuum- 
formstation zur Formung des Filmblatts in eine 
vorbestimmte Gestalt eines Kraftfahrzeugbau- 
teils, wobei ein geformtes Filmblatt mit einer obe- 
ren und einer unteren Oberfiache erzeugt wird und 
das Filmblatt aus der aus Polyester, Polyurethan 
und Polycarbonat bestehenden Gruppe ausge- 
wahlt ist, 

- Einsetzen des geformten Filmblatts in den 
Hohlraum einer SpritzguBform mit einer Gestalt, 
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die das Kraftf ahrzeu gb auteil mit angegossenem 
Schildabschnitt definiert, 

- Einspritzen eines thermoplastischen Elasto- 
mers in den Hohlraura der SpritzguBform zur Er- 
zeugung eines Bautragers fur das geformte Rim- 5 
blatt so, daB das thermoplastische Elastomer in in- 
einandergreifendem Kontakt mit der unteren 
Oberflache des geformten Filmblatts ist, wobei 
die Erzeugung des Bautragers genugend Druck 
und Warme schafft, um den Bautrager an die un- 10 
tere Oberflache des geformten Filmblatts unter 
Bildung des geformten laminierten Kraftfahr- 
zeugbauteils mit angegossenem Schildabschnitt 

zu binden. 

12. Verfahren zur Herstellung eines geformten Kunst- 15 
stoffbauteils, umfassend die Schritte: 

- Bereitstellen eines Filmblatts mit einer oberen 
und einer unteren Oberflache, wobei das Filmblatt 
aus der aus Polyester, Polyurethan und Polycarbo- 
nat bestehenden Gruppe ausgewahlt ist, 20 

- Vakuumformen des Filmblatts in einem Form- 
hohlraum, um einen Vorformling zu erhalten, 

- Einsetzen des Vorformlings in den Formhohl- 
raum einer SpritzguBform, der eine Gestalt hat, 
die das gewiinschte Kunststoffbauteil definiert, 25 

- Einspritzen eines thermoplastischen Elasto- 
mers in den Formhohlraum der SpritzguBform zur 
Erzeugung eines Bautragers fur den Vorformling, 
wobei die Erzeugung des Bautragers genugend 
Druck und Warme schafft, um den Bautrager an 30 
die untere Oberflache des Vorformlings unter Bil- 
dung des geformten laminierten KunststofTbau- 
teils zu binden, wobei das Filmblatt mit einer 
Schicht aus Acrylfarbe und Polyvinylidenfluorid 
und einer Schicht aus Acrylklarlack beschichtet 35 
isL 

13. Verfahren nach Anspruch 12, wobei das Polyviny- 
lidenfluorid mehr als 50% der Gesamtdicke des Film- 
blatts umfaBt. 

14. Verfahren nach Anspruch 12, wobei das thermo- 40 
plastische Elastomer aus der Gruppe ausgewahlt ist, 
die aus einem thermoplastischen Polyolefin, thermo- 
plastischem Polyurethan, Polyester, Polycarbonat, 
Aery Ini tril/B utadien/Styrol-Copolymer, Polypropylen, 
einer Mischung von AcrylnitruTButadien/Styrol-Copo- 45 
lymer und Polycarbonat und Mischungen daraus be- 
steht. 

15. Verfahren nach Anspruch 12, wobei das Einsprit- 
zen des thermoplastischen Elastomers in den Form- 
hohlraum bei einer Temperatur von 216°C (420°F) und 50 
einem Druck von 0,34 bis 103MN/m 2 (50 bis 
15000 psi) erfolgt. 

16. Verfahren nach Anspruch 12, wobei der \forform- 
ling vor dem Einsetzen geschnitten wird. 

17. Verfahren nach Anspruch 12, wobei der Bautrager 55 
einen Elastizitatsmodul im Bereich von 93 bis 
2478 MN/m 2 (15000 bis 400000 psi) hat. 

18. Verfahren nach Anspruch 12, wobei der Bautrager 
eine Harte im Bereich von 15 bis 100 Shore D hat. 

19. Verfahren nach Anspruch 12, wobei das Filmblatt 60 
eine Gesamtdicke von 5 Mikrometer (0,2 mil) hat. 

20. Verfahren zur Herstellung eines geformten lami- 
nierten Aufbaus aus einem Kraftfahrzeugbauteil und 
einem Schild, umfassend die Schritte: 

- Einsetzen eines Filmblatts in eine Vakuum- 65 
formstation zur Formung des Filmblatts in eine 
vorbestimmte Gestalt entsprechend einem Aufbau 
aus Kraftfahrzeugbauteil und Schild, wobei ein 



gefonntes Filmblatt mit einer oberen und einer 
unteren Oberflache erzeugt wird und das Filmblatt 
aus der aus Polyester, Polyurethan und Polycarbo- 
nat bestehenden Gruppe ausgewahlt ist, 

- Einsetzen des geformten Filmblatts in den 
Hohlraum einer SpritzguBform mit einer Gestalt, 
die den Aufbau aus Kraftfahrzeugbauteil Schild 
definiert, 

- Einspritzen eines thermoplastischen Elasto- 
mers in den Hohlraum der SpritzguBform zur Er- 
zeugung eines Bautragers fiir das geformte Film- 
blatt so, daB das thermoplastische Elastomer in in- 
einandergreifendem Kontakt mit der unteren 
Oberflache des geformten Filmblatts ist, wobei 
die Erzeugung des Bautragers genugend Druck 
und Warme schafft, um den Bautrager an die un- 
tere Oberflache des geformten Filmblatts unter 
Bildung des geformten laminierten Aufbaus aus 
Kraftfahrzeugbauteil und Schild zu binden, und 
wobei das Filmblatt mit einer Schicht aus Acryl- 
farbe und Polyvinylidenfluorid und einer Schicht 
aus Acrylklarlack beschichtet ist. 

21. Verfahren nach Anspruch 20, wobei das Polyviny- 
lidenfluorid mehr als 50% der Gesamtdicke des Film- 
blatts umfaBt. 
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In English: 

Description OF DE1 01 00745 The invention refers to procedures 
for the production of parts coated with color and to procedures 
for the production of colorcoated plastic parts, which are 
adapted for the use in motor vehicles, like Airbag covers, cowls, 
instrument panel frameworks (more chuster bezel), bumpers 
and such a thing as well as pertinent decorative describes in 
particular and ornaments, which can be attached to it. The 
coating of plastic parts with color usually takes place after 
forming. Consequently the coating process makes complicated 
plants necessary and requires high expenditures. For example a 
considerable surface must be made available for a pure space 
environment to spraying on color and clear lacquer and to 
heating and hardening the color up on construction units, which 
are used in the automobile industry, like autobody sheets, 
Airbag covers, instrument panels and such a thing, in a factory. 
These parts can do also decorative describe and other badges 
and ornaments to cover, which for mounting or attachment on 
the construction units are furnished. For example conventional 
Airbag covers, which are used in connection with passenger 
support systems, can do fastened decorative occasionally at 
them describe or ornaments to exhibit, which are cast on either 
or formed separately from the Airbag cover. Such describe can 
the form of a Logos or an indication take, which represents 
make, model, manufacturer of the vehicle or such a thing. 
These decorative describe are aesthetically pleasant and 
improve the general impression of the motor vehicle interior. 
Because many Airbag covers fly away when blowing the 
Airbags up of the steering column, the associated decorative 
sign should be surely fastened to the cover, so that it does not 
drop during the release of the Airbags. Beyond that colors on 
solvent basis gave cause in the last years because of the 
release of volatile organic components, connected with their 
application, to air for doubts regarding environmental protection. 
Therefore the evaporation of such solvents must be strictly 
supervised, in order to fulfill environmental protection and safety 
regulations. Furthermore automobile engineering parts, in 
particular construction units for the interior and their describe 
and ornaments, examined after the color coating exactly, so that 
they fulfill the stylistic and aesthetic requirements for the 
associated interior equipment. The coating of such construction 
units after the shaping gives cause for quality doubts regarding 
the color, the agreement and the thickness of each individual 
color order. US 4.902.557 (Rohrbacher) reveals a procedure 
and a device for the production of a thermoplastic polyolefin 
group part, which can be used as exterior body part for 
passenger car or truck. US 4.769.100 (Short) teaches a 
procedure for the attachment of a carrier film printed on before 
with Metallicfarbe at an automobile autobody sheet during a 
vacuum-form process. US 4.952.351 and US 5.466.412 
(Parker) teach a procedure for the production of Airbag covers 
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for an inflatable Airbag system with a connectionable film 
carrier, which is coated after its shaping with color. The state of 
the art supplies however no procedure for the production one 
with color of coated construction unit with a sign, an ornament 
or a badge, which are present separately or are attached to the 
coated construction unit, whereby the step of the coating of the 
construction unit and the sign is impossible after the shaping 
and whereby the further arising construction unit by its structural 
completeness concerning durability and firmness for different 
applications is suitable. A task of the invention consists of it 
making a procedure available for the production one with color 
of coated construction unit and an attached ornament, or a 
coated sign or an ornament, which to a coated construction unit 
is attached, whereby quality criteria of the coating are 
considered such as drops, processes, points, drying spraying, 
light cover, gloss, color agreement, pollution and color 
adhesion. Another task of the invention is it to make a 
procedure available for the production one with color of coated 
construction unit with a sign formed therein whereby the 
committee is avoided with forming by spreading, flow marks and 
small surface defects, which can be completely covered. A 
further task of the invention is it to make a procedure available 
for the production one with color of coated construction unit with 
sign, as for example a Airbag cover, a cowl and such a thing 
from bonding material, as well as of coated describing and 
ornaments, which are attached at coated construction units, 
whereby describe and construction units have a increased 
durability. Another task of the invention consists of it making 
available a construction unit with a decorative sign, which is with 
the construction unit safe and einstueckig formed, so that the 
sign is in the use and in the enterprise of the construction unit, 
for example a Airbag cover, safe and stable, as well as a 
procedure for the production of such a construction unit. To the 
solution of these and other tasks according to invention a 
formed plastic construction part with a einstueckig angeformten 
sign is made available, which is formed in the cavity of an 
injection mold, which has a shape, which defines the desired 
plastic construction part. The construction unit covers a film 
sheet with an upper and a lower surface, which limit the formed 
plastic construction part and the sign together. The film sheet is 
selected from the group existing made of polyester, PU and 
polycarbonate. The film sheet is vacuum-formed to a preform, 
which is inserted into the cavity of the form. The construction 
unit covers also a thermoplastic elastomer, which is injected into 
the cavity of the form and a builder forms, who is bound for the 
education of the formed plastic construction part to the lower 
surface of the preform. Further a procedure for the production of 
a plastic construction part and a one with color coated sign or 
ornamentation, which is adapted for the einstueckige figuration 
with the plastic construction part, made available. To the 
procedure the steps belong: - making a film sheet available with 
an upper and a lower surface, - vacuum-forms of the film sheet 
in a form cavity under formation of a preform, - inserting the 
preform into the cavity of an injection mold with a shape, which 
defines the desired plastic construction part, and - to bind an 
injecting of a thermoplastic elastomer into the cavity of the 
injection mold for the production of a builder for the preform, 
whereby the production of the builder creates sufficient pressure 
and heat, in order it under education of the formed laminated 
construction unit to the lowest surface of the preform. In another 
execution form according to invention a procedure for the 
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production of a formed laminated automobile engineering part is 
made available. The procedure covers the steps - inserting a 
film sheet into a vacuum-form station, in order to form the film 
sheet as formed film sheet with an upper and a lower surface 
into a pre-determined shape for an automobile engineering part, 
- inserting the formed film sheet into the cavity of an injection 
mold with a shape, which defines the automobile engineering 
part, and - an injecting of a thermoplastic elastomer into the 
cavity of the injection mold, so that the thermoplastic elastomer 
is in interlinking contact with the lowest surface of the formed 
film sheet, in order a builder for the formed film sheet to form, 
whereby the production of the builder sufficient pressure and 
warmth it creates, in order him under education of the formed 
laminated automobile engineering part to the lowest surface of 
the formed film sheet to bind. To form in still another according 
to invention execution form covers procedures for production 
formed laminated automobile engineering part with integrated 
sign section using film sheet in vacuum-form station, in order 
film sheet than formed film sheet with upper and lower surface 
in pre-determined shape for construction unit and sign, whereby 
the film sheet from the group, which consists of polyester, PU 
and polycarbonate, is selected. The procedure covers also a 
inserting of the formed film sheet into the cavity of an injection 
mold with a shape, which defines the automobile engineering 
part with integrated sign section. The procedure covers further 
an injecting of a thermoplastic elastomer into the cavity of the 
form, so that the thermoplastic polymer is in interlinking contact 
with the lower surface of the formed film sheet, whereby a 
builder for the formed film sheet is produced. The production of 
the builder creates sufficient pressure and warmth, in order to 
bind it under formation formed laminated of the construction unit 
with integrated sign section to the lowest surface of the formed 
film sheet. In still another execution form procedure for 
production formed plastic construction part covers procedures 
making available film sheet with upper and lower surface, 
whereby the film sheet from the group, which consists of 
polyester, PU and polycarbonate, is selected. Furthermore the 
procedure covers vacuum-forms of the film sheet in a form 
cavity, in order preform too received, inserting the preform into 
the cavity of an injection mold with a shape, those the desired 
plastic construction part with sign section defined and injecting a 
thermoplastic elastomer into the cavity of the injection mold 
under production of a builder for the preform. The production of 
the builder creates sufficient pressure and warmth, in order to 
bind it for the education of the formed laminated plastic 
construction part to the lower surface of the preform, whereby 
the film sheet is provided with a layer made of acryl color and 
polyvinylidene fluoride and a layer made of acryl clear lacquer. 
Furthermore another execution form of a procedure for the 
production of a formed laminated structure from automobile 
engineering part and sign covers a inserting of a film sheet into 
a vacuum-form station, in order to form the film sheet than 
formed film sheet with an upper and a lower surface into the 
pre-determined shape of the structure out of construction unit 
and sign. The formed film sheet is inserted into the cavity of an 
injection mold, which a shape has, which defines the structure 
from construction unit and sign. Then a thermoplastic elastomer 
is injected into the cavity of the injection mold, so that the 
thermoplastic elastomer is in interlinking contact with the lower 
surface of the formed film sheet and by it a builder for the 
formed film sheet produced. The production of the builder 
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creates sufficient pressure and warmth, in order to bind it for the 
education of the formed laminated structure from construction 
unit and sign to the lower surface of the formed film sheet. The 
film sheet can be coated with a layer made of acryl color and 
polyvinylidene fluoride and a layer made of acryl clear lacquer. 
Specified the above and other tasks, characteristics and 
advantages of the invention are easily recognizable from the 
following detailed description of the best execution form in 
connection with the attached designs. Fig. 1 is a front view of a 
type of a Airbag cover, which is adapted for mounting at a side 
door or at the instrument panel on the front seat passenger side 
and was formed with a decorative sign. Fig. 2 is a front view of a 
Airbag cover for the driver's side with a together formed sign. 
Fig. 3 is a cut by the Airbag cover after Fig. 1 along the line 3-3. 
Fig. 4 is a schematic opinion of a conventional spraying casting 
system, which can be used for the production of the plastic 
construction parts according to invention; it is shown in opened 
position with the preform used between two plates of the 
molded article. Fig. 5 is a schematic opinion of the conventional 
spraying casting system after Fig. 4 in closed position with the 
preform used between two plates of the molded article. Fig. 6 is 
a schematic opinion of the conventional spraying casting system 
after Fig. 4 and 5 and shows the form cavity with the liquid 
plastic injected for the education of the builder for the preform. 
Fig. 7 is a schematic opinion of a conventional spraying casting 
system, which can be used for the production of the sign 
according to invention; it is shown in open position with the 
preform used between two plates of the molded article. Fig. 8 is 
a schematic opinion of the conventional spraying casting system 
after Fig. 7 in closed position with the preform used between 
two plates of the molded article. Fig. 9 is a schematic opinion of 
the conventional spraying casting system after Fig. 7 and 8 in 
closed position and shows the form cavity with the liquid plastic 
injected for the education of the builder for the preform. The 
examples and designs indicated here refer to automobile 
engineering parts from plastic, however the invention finds 
meaning application and its extent also on other areas is 
therefore beyond the aforementioned characteristic examples to 
go. After their nature the invention for each application can be 
used, with which colorcoated plastic construction parts are 
necessary. Fig. 1 shows a front view of a type of a Airbag cover 
10, which is adapted for mounting at the side door or at the 
instrument panel of a motor vehicle on the front seat passenger 
side. The Airbag cover 10 covers a sign 15 (or badge, ornament 
etc.), which is formed with the Airbag cover preferably after the 
teachings according to invention einstueckig. The sign 15 knows 
arbitrary shape, size depending upon application and the 
teachings according to invention or outlined has. For example 
can, as in Fig. 1 and 2 represented, the sign 15 symmetrically or 
oblong its, a curvature has and suitable details, like the raised 
wing-like sections 17 of the sign 15, to exhibit. The sign section 
15 is also relatively small in the comparison to the size of the 
appropriate construction unit, here, represented to the Airbag 
cover 10. The Airbag cover 10 covers a einstueckige 
colorcoated external layer 12, consisting of a film sheet, 
preferably a pre-coated film sheet, which was vacuum-formed in 
a vacuum-form out of a material compatible with the Airbag 
body or builder 14. The Airbag body 14 is sprayingpoured 
preferably in an injection mold and preferably consists of a 
thermoplastic elastomer. The elastomer of the Airbag body or 
builder 14 should be compatible with the external layer 12, so 
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that the lower contact area of the externa! layer 12 is connected 
by diffusion with the front contact area of the Airbag body 14 by 
diffusion between the surfaces in the injection mold, whereby a 
separation of the Airbag body 14 by the external layer 12 is 
avoided with the use of the Airbag cover 10. The external layer 
12 consists of one with color pre-coated film sheet. The film 
sheet is preferably a sheet made of polyester such as Mylar TM, 
PU or polycarbonate. Fig. 2 represents another type of a Airbag 
cover 10* in front view, for mounting at the steering wheel on the 
driver's side of the motor vehicle is adapted to which. 
Construction units, which this structure of a Airbag cover 10' has 
together with the structure 10, are provided with same reference 
symbols with a line (*). As in Fig. shown, the structure of the 
Airbag cover 10' a colorcoated einstueckige external layer 12' 
and a builder 14' covers 2. It covers also a sign 15* or an 
ornament arranged on it, which is preferably attached by means 
of a laminating procedure in the form after the theory according 
to invention at the Airbag cover. With the preferential execution 
form the external layer covers a film sheet with the following 
layers appropriate on it: a layer from acryl color in interlinking 
contact with the film sheet and a layer from polyvinylidene 
fluoride (PVDF) with a clear acryl coating for the protection of 
the film from damage and over the film elasticity, chemical 
ruggedness, to lend mark stability and protection against 
. weather and UV. In the usually preferred execution form PVDF 
covers 72% of the entire film thickness of 5 micrometers (0.2 
mil). The thermoplastic elastomer of the Airbag body or builder 
14 is preferably a thermoplastic elastomer like thermoplastic 
polyolefm, thermoplastic PU, polyester, polycarbonate, a 
mixture from polycarbonate and ABS 

(acrylonitrile/butadiene/styrene) or a similar material. For other 
applications with motor vehicles the carrier 14 is changed for 
adjustment to the intended use. Accordingly can be selected for 
bumpers or instrument panels of the builders 14 at least from 
the following materials: Lomod TM, Bexloy TM and 
thermoplastic olefin. For instrument panel framework (cluster 
bezel) the builder 14 can be selected at least from the following 
materials: ABS (acrylonitrile/butadiene/styrene), a mixture from 
polycarbonate and ABS, polycarbonate and polypropylene. 
Hardness and elasticity or flexibility module of the materials are 
likewise changed depending upon the desired rigidity of the 
construction unit. Typically the hardness of the Airbag body lies 
within the range of approximately 20 to 100 shores D, during the 
modulus of elasticity within the range of approximately 93 to 
2478 MN/m (15000 to 400000 psi) lies. The hardness of the 
external layer 12 lies typically within the range of 15 to 100 
shores A. These ranges change naturally as a function of the 
plastic construction part which can be manufactured and serve 
only the illustration of an example. As in Fig. 3, a cut of the 
Airbag cover from Fig. 1 along the line 3-3, represented, 
supports in a produced construction unit with integral in the form 
angeformtem sign 15 the Airbag body or builder 14 the external 
layer 12, on which a dye film 16 laid on before is, followed from 
a lower layer 18, preferably from acryl color, and a clear layer 
20, preferably a clear acryl layer, and a layer from PVDF. Fig. a 
conventional injection mold 22 represents 4 for the production 
according to invention of a plastic construction part with sign. 
Abridged a jet moulding machine with a nozzle 24 to injecting 
pre-determined quantities or portions of melted plastic belongs 
to a spraying casting system. To the jet moulding machine 
belongs a hydraulic screw tappet, which is arranged in the 
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drilling in the cylinder of the jet moulding machine. The tappet 
plastifiziert the plastic and promotes it to the nozzle 24. As 
admits to the specialist is, if the plastic is plastifiziert, the screw 
tappet is moved hydraulically toward the thread section of the 
cylinder forward and squirts melted plastic by the nozzle 24. As 
in Fig. 4 represented limits the convex and/or concave surfaces 
of the shaped parts 26 and 28 a form cavity 30, in which the 
structure 10 from plastic construction part and sign is formed. 
Fig. 5 is the representation of a einstueckigen preform 32 with a 
sign section 33 formed from the vacuum-formed film sheet, 
which is inserted first into the form cavity 30. Afterwards 
becomes, as in Fig. shown, the Airbag body or builder 14 in the 
plastic injection moulding system formed and a complete 
uniform laminated plastic construction part with sign forms 6. 
The body of the Airbag cover 14 with sign can be formed also 
from thermoplastic polyolefin, polycarbonate, dte TPE, SEBS 
TPE, and from a mixture of polycarbonate and 
acrylonitrile/butadiene/styrene (ABS). The appropriate film sheet 
12 must be compatible with the plastic of the body and sign, so 
that between the touching surfaces diffusion takes place. 
Beyond that the laminate with the substrate, to which it is to be 
attached, should be compatible. Generally this demand is 
fulfilled, by selecting a builder 14, who has at least one or more 
materials together with the substrate, on whom the laminate to 
be attached is. For example for a substrate from thermoplastic 
polyolefin polypropylene should contain of the builders. In 
another execution form the form can be modified in such a way 
that it produces a plastic construction part and/or a sign with 
raised inscription. This effect is reached, as the desired sample 
or the letters is etched in into the form, so that the letters at the 
edge have a radius of at least 0.5 mm, otherwise the film to tear 
and would stretch. The singular characteristics of the laminated 
plastic construction parts are 1 . a rigid internal material for the 
support of intended application, 2nd reduction and/or removal of 
problems during the color coating, like drops, processes, points, 
drying spraying, light cover and gloss, and improved color 
agreement and color adhesion, 3rd decreased committee with 
forming by spreading, flow marks and small surface defects, 
which can be completely covered, and 4. increased durability 
the arising plastic laminate of construction units. It is 
emphasized that the film sheet can be inserted into the injection 
mold as preform, as described above or of a film supply role. In 
this way one can in-form the color in the form or press and avoid 
a second coating step. The Fig. 7, 8 and 9 shows a procedure 
similarly into the Fig. 4, 5 and 6 revealed 15 for the education 
according to invention of a laminated sign, whereby resembled 
construction units in the Fig. 7, 8 and 9 by reference symbols by 
a line (') is marked. Accordingly limit in Fig. 7 opposite the 
convex and/or concave surfaces 26' and 28' a form cavity 30', in 
which the sign 15' is formed. In Fig. einstueckiger preforms a 32' 
is represented 8, which is defined one from the vacuum-formed 
film sheet produced sign section 33* and inserted first into the 
form cavity 30\ Afterwards becomes, as in Fig. 9 shown, in the 
plastic injection moulding system of the sign builders 14' formed, 
whereby a complete uniform laminated plastic sign is formed. 
While the best execution form of the invention in detail was 
described, the specialists in the area of the invention become 
different alternative drafts and execution forms for the execution 
of the invention defined in the following requirements to 
recognize. Of course it is not intended that forms and the 
described of the invention shown here represent all possible 
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forms, although they cover the best execution form. It is also 
mentioned to leave that the used terms are not limiting 
describing and and that one can make different changes, 
without the thoughts or the save area of the invention, how it is 
stressed in the following. 
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